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DOCUMENTACION 
Resúmenes de artículos de Revistas Técnicas (1) 
NOTA: De les artículos reseñados en esta sección, pueden solicitarse de la 
Administración del Boletín, fotocopias y traducciones, según tarifa 
676 - Industria Textil 
676.5 - Hilafura 
66.075 
RODEHACKE, K. - La regularidad de los hilos de lana cardada de todas 
clases. - SPINNER, WEBER, TEXTILVEREDLUNG, LXXXIII, Abril 1965, 
n.' 4, pág. 353-356. 
Pasando revista sucesivamente a la preparación en grueso, al cardado y a 
la división del velo, el autor examina los orígenes de posibles defectos que 
puedan prestarse a eventuales reclamaciones. Como parte integrante de su ex- 
periencia personal, describe detalladamente las condiciones en las que debe 
efectuarse el control de la mecha, para obtener la mayor regularidad posible 
del hilo. Ejemplos de diferencias encontradas en la práctica. 
66.076 
VOLKOV Iou. V. - Acerca de la hilatura en húmedo del lino, directamente 
a partir de la cinta. - TEKHNOLOGIA TEXTILNOI PROMYCHLENNOS- 
TI, Marzo-Abril 1965, n . O  2, pág. 49-54. 
El empleo de condensadores provistos de ranuras en forma de cuña, de 
sección variable, ofrece ciertas ventajas. Permite, en especial, efectuar la hila- 
1 tura en húmedo del lino, directamente a partir de la cinta, aumentar la capa- cidad de los dispositivos de estirado de tres cilindros de las contínuas de hi- 
Y lar existentes; y mejorar la calidad de los hilos. Con el proceso de hilatura a 
partir de la cinta, el número de roturas de hilos no excede del que se observa 
durante la hilatura a partir de la mecha. 
Cuatro esquema. Cuatro Tablas. 
66.077 
La máquina de texturación por falsa torsión COGNE-?'ES 702. - CHEMIE- 
FASERX, XV, Febrero 1965, n? 2, pág. 117-118. 
Exposición de las características de esta máquina, especialmente: veloci- 
dad máxima del huso de falsa torsión de 400.000 t/mm.; fijado del hilo por 
el calor radiante; temperatura mantenida constante en los límites deseados a 
zk 1°C. aproximadamente; presión magnética del huso de falsa torsión contra 
(1)  Todos los resurnenes que se publican en la presente Sección de este numero se Iian reproducida 
con la debida autorizaci6n del"Bnlletin de l'lnstitut Textile de France". Y se han clasificado siguiendo 
una adaptación especial de la C. D U. (Clasificación Decimal Universal) bibliografica. 
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I otros husos; producción horaria de 2,l  kg. basándose en un hilo Nylon de 20 deniers. Tres fotografías. 
66.078 
MULLER, P. - Del cable de hilatura a la cinta paralelizada: jromper o sec- 
cionar? - TEXTILE INDUSTRIE, CXXVIII, Diciembre 1964, n.O 12 pági- 
na 60-64. 
Después de haber analizado el efecto de la fileta, de las placas calefacto- 
ras y del cuchillo en los "converters" y la influencia de estos elementos en la 
regularidad de la cinta, el autor describe la técnica aplicada (en las máquinas 
del tipo alargamiento/ruptura del cable, que compara con la que se aplica en 
los "converters" para demostrar las respectivas ventajas e inconvenientes. Tipos 
de diagramas de fibras obtenidos por ambos procedimientos. 
Cinco fotografías. Tres diagramas. Siete esquemas. 
66.079 
WAECHTER, R .  - Regulador neumático para uniforinizar las mechas en 13 
contínua de anillos. - FASER-FORSCHUNG und TEXTILTECHYIK, XVI, 
Mayo 1965, n.O 5, pág. 225-233. 
Principio teórico y funcionamiento de un regulador automático, el cual hace 
variar el estiraje según la presión de frotación ejercida por un freno que ac- 
túa en la zona de estirado. Este regulador está dirigido por una tobera neumá- 
tica de control de medida, sistema por el cual se explora el espesor de la mc- 
clia en la zona de estiraje. Resultados prácticos obtenidos después de mon- 
tar este sistema en una contínua de anillos y determinación de los límites del 
control así realizado. 
Una fotografía. Doce esqijeinas o diagramas. Bibliografía. 
66.080 
STUTZ, H. - Hilatura sin cursor. - RAYONNE, FIBRANNE ET FIBRXS 
SYNTHETIQUES, Mayo 1965, n.O 5, pág. 275-286. 
Exposición analítica de los procedimientos de hilatura. Problemas plantea- 
dos por el valor límite de la velocidad del cursor y soluciones aportadas por 
diversos procedimientos que se dividen en dos grupos principales: a) produc- 
ción de un hilo fino sin anillos ni cursores, a partir de una mecha obtenida con 
el método clásico y b) por formación de una estructura que recuerda la de un 
hilo, tan directamente como sea posible a partir de una masa fibrosa no orien- 
tada y por medios inusitados. Descripción de algunos de estos procedimientoz: 
y del funcionamiento de los dispositivos esenciales que comportan. 
Diecisiete esquemas. Bibliografía. 
66.081 
RUDOLPH, L. - Fabricación y empleo de hilos de po1iéstt:r-lana obtenidos 
con el sistema de lana peinada. - TEXTIL INDUSTRIE, LXVII, Febrero 
1965, n.O 2, pág. 74-79. 
Antes de emprender la fabricación de estos hilados, hay que considerar 
ciertos principios esenciales cuya observación asegurarán unas propiedades óp- 
timas. El número nominal de fibras en la sección del hilado, las condiciones 
climáticas del ambiente, el avivamiento después de la tintura, etc., juegan un 
papel importante. El autor examina detalladamente el empleo de mezclas que 
contengan poliésteres normales v de débil "pilling", teniendo en cuenta su 
utilización. 
Tres tablas. Bibliografía. 
66.082 
QUARMBY, J. B. - Las mezclas en la fabricación de hilos de lana cardada.- 
TEXTILE RECORDER, LXXXII, Octubre de 1964: n.O 979, pág. 56-66. 
Descripción de una serie de ensayos efectuados para determinar el núme- 
ro de operaciones de mezcla con objeto de obtener una regularidad óptima del 
hilo con lanas de calidades seleccionadas. La materia pasa, después de desmo- 
tada, por una carda de dos cuerpos, y por un condensador cuyas mechas se 
hilan en la devanadera. Se demuestra que en la mezcla de lanas de fibras 
largas Y fibras cortas, las primeras tienen tendencia a permanecer en el cen- 
tro del hilo, de forma que las fibras cortas tienen una influencia más marca- 
da en el color del hilo. 
Dos fotografías. Dos tablas. 
66.083 
KLINKE, R. - La automatización de la hilatura de algodón con ayuda de la 
"floconneuse" para balas individuales y múltiples. - MELLIAND TEXTIL- 
BERICHTE, XLV, Diciembre de 1964, n.O 12, pág. 1307-1310. 
Características de funcionamiento y rendimiento de instalaciones muy mo- 
dernas de "floconneuse" que actúan con balas de algodón individuales o miü- 
tiples. Condiciones de regulación de los órganos de la "floconneuse", tasa de 
eliminación de impuerzas comparada entre la abridora-mezcladora y la "flocon- 
neuse" multi-balas. Consumo de fuerza motriz de los motores de mando de 
las mesas transportadoras, cabezas de la "floconneuse", etc. El rendimiento 
de la instalación se describe según la densidad de la balas o del núme.ro de 
cabezas de la "floconneuse". 
Once esquemas y fotografías. Bibliografía. 
66.084 
KOLUNDZIC, B. -El número de base del hilo. - MANMADE TEXTILES, 
XLII, Abril 1965, n.O 490, pág. 34, 35, 36. 
Si las curvas representativas de la torsión y del número, así como de la 
resistencia y del número, se obtienen para distintas materias o con distintas 
condiciones de fabricación, los puntos de intersección corresponden a un nú- 
mero de hilo que es característico de la combinación considerada y que se 
designa por "número de base del hilo"; la relación entre la resistencia, la tor- 
sión, el número y el número de base: 
S = z 1/g 
es la ecuación de base del hilo, la cual demuestra que 13 relación entre la resis- 
tencia, la torsión y el número de un hilo, se condiciona enteramente por el nú- 
mero de base, que es independiente del coeficiente de torsión. El número de 
base puede utilizarse para el control de la producción y para reducir los gas- 
tos en la selección de las materias primas. 
66.085 
NORDBACK, L. G. - La hilatura de un hilo con alma de fibra elastómera 
"Lycra". S. V. F., XX, Febrero 1965, n.' 2, pág. 107-114. 
El, principio consiste en revestir un hilo de Lycra, estirado;con un hilo de 
algodon, por ejemplo, mediante un conjunto de dispositivos apropiados para 
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obtener un hilo muy elástico. Los ensayos han demostrado, en efecto, que un 
hilo Orlon/Lycra especialmente, tenía una elasticidad elevada a pesar de la débil 
proporción de Lycra en la mezcla. El método de ensayo que se describe per- 
mite medir el poder de alargamiento y de recuperación de los tejidos de Lycra 
mezclados. 
Tres diagramas. Tres esquemas. Dos tablas. 
66.086 
PFEIFFER, R. H. - Recientes desarrollos en Europa en el terreno de los hi- 
los elásticos. - MODERN TEXTILES, XLVI, Enero de 1965, n.O 1, pág. 53-60. 
Después de las consideraciones generales sobre la roducción de estos hi- 
los en los diferentes países, así como sobre sus propie c!' ades, se presentan cua- 
dros y diagramas que ilustran: la extensión máxima y la resistencia a la trac- 
ción de distintos hilos de falsa torsión; las características fuerza/alargamiento 
de hilos Helanca de diferentes títulos; el trabajo de extensión y la recupera- 
ción elástica de distintas combinaciones de hilos Helanca y Spandex. 
Dos fotografías. Seis diagramas. Una tabla. 
66.087 
LORENZ, G. - Aparatos para la producción de botones dispersos y de efec- 
tos llameados en hilos de fantasía. - SPINNER, WEBER, TEXTILVERED- 
LUNG, LXXXIlI, Febrero de 1965, n.O 2, plig. 122-124. 
El autor describe las características mecánicas y el funcionamiento de es- 
tos dispositivos de dispersión de los botones y de producción de hilos Ilamea- 
dos de lana cardada que permiten efectos de uno o varios colores. Describe 
también un sistema electro-mecánico que puede instalarse en las contínuas de 
hilar de anillos y que presenta las siguientes ventajas en la prodiicción de hi- 
los flameados: longitud y distancia de las llamas reguladas a voluntad; posi- 
bilidad de insertar el hilo llameado producido en urdimbre y en trama. 
Siete fotografías. Cuatro esquemas. 
66.088 
SCHICKARDT, O. y ROTTMAYR, H. - Los cambios en las proporciones de 
las mezclas en hilatura de lana cardada durante las operaciones de fabrica- 
ción. - TEXTlL PRAXIS, XIX, Mayo 1964, n.' 6, pag. 471-477. Junio 1964, 
n.' 7, pág. 575-589. 
Examen de los factores que originan estos desplazamientos, así como de 
la dispersión de las pro orciones de la mezcla en la parte considerada. Se ci- 
tan algunas de las concusiones Y de este importante estudio: la causa principal 
es el emborrado de las guarniciones; en el período que sigue al desemborrado 
se observa una modificación de la finura de la mecha así como de la propor- 
ción de la mezcla; estos dos valores tienden progresivamente hacia una esta- 
bilización; las variaciones desordenadas de las proporciones de mezcla pueden 
tener su origen en el lobo abridor, variaciones que la carda no puede coni- 
pensar; la dispersión de las proporciones de mezcla, que puede representarse 
calculando el grosor de los copos, disminuye regularmente durante la produc- 
ción. Si se pasa repetidamente por el lobo abridor, se consigue una reduccibii 
duradera de la dispersión. La longitud media de la fibra se modifica muy poco 
debido a que la ruptura de fibra se compensa por una eliminación preferente 
de las fibras cortas. 
27 esquemas y diagramas. Trece tablas. Bibliografía. 
66.089 
HUEGEL, B. - La modernización en la hilatura de lana peinada y de fibras 
sintéticas. - MELLIAND TEXTILBERICHTE, XLVI, Febrero 1965, neo 2, 
pág. 120-123. 
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Una hilatura de origen suizo moderniza su material para adaptarlo a la tex- 
turación de hilos de poliéster, a la hilatura mediante el sistema de lana pei- 
nada, del schappe y de las fibras sintéticas. Problemas planteados por el tra- 
bajo de estas fibras mezcladas con la lana. Ventajas de los dispositivos suecos 
de estirado que permiten aumentar aproximadamente un 50 % el estirado to- 
tal. Las nuevas contínuas de anillos adoptadas en el programa de moderniza- 
ción tienen una velocidad de entrega de un 60 % más elevada. 
Diez fotografías. 
676.6 - Retorcido. Pasamanería. Cuerdas. 
66.090 
KRANZ, E. - Las cintas elásticas. - MELLIAND TEXTILBERICHTE, 
XLVI, Febrero 1965, n.O 2, pág. 158. 
Propiedades particulares de las cintas elásticas: alargamiento suficiente, ri- 
gidez lateral satisfactoria, superficie flexible, bordes blandos pero consistentes, 
excelente deformabilidad, ligereza y porosidad. Sustitución del hilo de caucho 
por el hilo sintético Lycra. Efectos realizados con ayuda de ciertos hilos tex- 
turados. 
Una fotografía. 
676.7 - Tejidos de calada 
66.091 
MIERSCH, S. - Novedades y mejoras recientes en los telares automáticos con 
pasadores. - DEUTSCHE TEXTILTECHNIK, XIV, Octubre 1964, n.O 10, 
pág. 532-535. 
Entre las novedades descritas figuran: un telar automático con sistema de 
seIección a seis colores para los hilos de trama, otro con un sistema parecido 
a cuatro colores trabajando con bobinas cruzadas de gran tamaño; un sistema 
de freno progresivo, mediante dos resortes; un mando automático de alimenta- 
ción de la urdimbre, y un regulador de cilindro del tejido. Ventajas de estas 
máquinas, que, además de una producción elevada, permiten un rápido cam- 
bio de distintas piezas y cuyo servicio está simpliñcado. 
Cinco fotografías. Bibliografía. 
66.092 
Máquinas "tufting" de galga fina. - MELLIAND TEXTILBERICHTE, 
XLVI, Febrero 1965, n.' 2, pág. 151. 
Progreso efectuados por el "tufting" en los últimos diez años. Caracterís- 
ticas de los artículos producidos en una nueva máquina "tufting": contexturas 
del tejido de fondo, título de los hilos "tufted", naturaleza de estos hilos, den- 
sidad de los copos. Problemas plclnteados por las roturas de hilos. Condiciones 
de apresto: tintura y perchado. Funcionamiento y rendimiento de la máquina 
descrita, que produce un pelo rizado y corto. 
66.093 
Nuevos sistemas de batán eficaces para telares automáticos. - MELLIAND 
TEXTILBERICHTE, XLVI, Enero $e 1965, n? 1, pág. 36, 37. 
Los dispositivos descritos permiten regular la aceleración de la lanzadera 
según el ancho del tejido. Hay que destacar un dispositivo con diente en for- 
ma de corazón, dirigido por un motor especial con embrague electromagnéti- 
co y regulado electrónico muy preciso (microsegundo); un sistema de denta- 
do a resortes que refuerza la acción del garrote; otro sistema de doble garro- 
te que aumenta realmente la aceleración de la lanzadera. 
Tres fotografías. Cuatro esquemas. 
66.094 
WICKER, D. B. - Velos de telas "no tejidas", formados en húmedo. - MO- 
DERN TEXTILES, XLV, Julio 1964, n? 7, pág. 42-44. 
Descripción de una nueva máquina, el "Hotoformer", que puede trabajar 
fibras de gran variedad en el aspecto tipo, longitud y densidad; puede formar 
tejidos a partir de tres grandes volúmenes de agua y, en consecuencia, recibir 
suspensiones muy diluídas, tal como necesitan las fibras largas; las distintas 
posibilidades de re ulación del dispositivo de formación de las telas y el siste- 
articular de e7iminación del agua por succión, aseguran una gran flexibi- 
T i a l  a este procedimiento. 
Dos fotografías. Un esquema. 
676.8 - Tejidos de malla o punto 
66.095 
MAKSIMOVA Yu., A. - Tricot de urdimbre indeformable, métodos de pro- 
ducción y estructuras. - MAGLIERA, Enero 1965, neo 1, pág. 14-21. 
Estudio de la estructura del tricot de urdimbre y de las mejores condicio- 
nes de realización de un tricot indeformable en telar de urdimbre rápidn. 
Análisis comparativo de las características del tricot de urdimbre indesmalln- 
ble. Aspecto técnico-comercial del problema mencionado. 
60.096 
GAN, L. R. -- Puesta a punto de tricots de lana que satisfagan las condicio- 
nes modernas de lavado. - THE TEXTILE JOURNAL OF AUSTRALIA; 
vol. 40, Enero de 1965, n." 1, pág. 35-36. 
Cómo conferir a los tricots de lana ciertas propiedades de las fibras siiité- 
ticas (wash-and-wear, estabilidad dimensional). Estudio de los factores necesn- 
rios para obtener aptitudes suficientes para las condiciones modernas de lava- 
do: compacidad, relajación. El objeto de este estudio es describir igualmente, 
las características esenciales el hilo y del tricot, y mostrar la forma en que 
puede determinarse una estructura adecuada, con ayuda de estas característi- 
cas. Ello implica l.') la evaluación de la longitud de hilo absorbida por la nia- 
lla a partir de la relación dada por el "Cover-factor"; 2.') la realización cle 
una muestra de tricot, y partiendo de las mediciones hechas en la muestra 
después de la relajación, cálculo de los valores de ciertas constantes; 3.') la 
aplicación de estas constantes para determinar el número total de hileras y 
de columnas necesarias para obtener un tricot de dimensiones deseadas y cuya 
estructura será adecuada a las condiciones modernas de lavado. 
66.097 
CLIFTON, A. C. - El tricotado de hilos texturados. - TEXTILE INDUS- 
TRIES, CXXIX, Abril 1965, n? 1963, n.O 4, pág. 66, 68, 70. 
Consejos prácticos para uso de los industriales que deseen pasar del trico- 
tado de los hilados clásicos al trabajo de los hilos de Nylon texturados. Inspec- 
ción y almacenamiento de los hilos. Pasos de ensayo. Modificaciones que se 
pueden introducir y recomendaciones particulares. Regulación de la dimensióil 
de la malla. Relajación del tricot. 
Ocho fotografías. 
66.098 
LABCASHIRE, J. B. - El tricotado del género de punto sin costura en hilos 
texturados. - KNITTED OUTWEAR TIMES, XXXIV, Mayo 1965, n.O 22, 
pág. 9, 11, 61. 
Coridiciones de tricotado de los hilos voluminosos v elásticos en telares 
circulares, con dos hilos separados, en cada caída, uno de los cuales es reco- 
algunas agujas de selección. Mecanismo de selección de las agujas; 
ormacion de la red de malla en tres o cuatro hileras; realización de diversos fdO 
dibujos; funcioilamiento de las piezas del tambor de dibujo, cilindro de agujas. 
Cuatro esquemas. 
677 - Proceso Textil - Químico 
677.1 - Archivo.  Laboratorio. Invest igac ión.  
66.099 
Nuevos perfeccionamientos en la producción de fibras de vidrio.-MELLIAND 
TEXTILBERICHTE, XLVl, Marzo 1965, n.O 3, pág. 241-242. 
Propiedades de los hilos de fibras de vidrio: resistencia a la abrasión y a la 
flexión, estabilidad dimensional, incombustibilidad, insensibilidad a los ataques 
bacterianos, etc. Estas propiedades naturales evitan la aplicación de muchos 
aprestos. Esquema de una instalación moderna de producción de fibras de vi- 
drio mucho más resistentes que las fibras convencionales de igual diámetro. Se 
destinan en especial para mobiliario. 
Un esquema. 
66.100 
VAX WELY, E. J. - Estructura auimica, propiedades, tintura v apresto de 
la "Lycra". - S. V. F., XX, Febrero 1965, n.' 2, pág. 92-106. 
Características de estructura de la fibra elastómera "Lycra" que confieren ' 
propiedades de elasticidad v de resistencia. Generalidades sobre el proceso de 
los tejidos mezclados con "Lyera" y de los tratamientos de aprestos químicos 
y mecánicos. Descripción de un método de control de decoloración gaseosa 
representativa de las condiciones atmosféricas, gracias a la puesta a punto dv 
un aparato se permite regular la llegada de diferentes gases que, en la atmós- 
fera, provocan el amarilleainiento del tejido. 
Dos microtografías. Once esquemas y diagramas. Diez tablas. 
677:2 - Preparación de materias 
66.101 
Método de lavado por pulverización a alta presión. - TEXTILE RECOR- 
DER. - Abril 1965, n.O 985, pág. 89. 
Este surtido lleva tres comportamientos de lavado, en cada uno de los cun- 
les se encuentran dos rampas de pulverización, hechas cada una de seis tubos 
de 18 cabezas de pulverización a alta presión. Esta presión, del orden de 7 
- 
Kg/cm2, fuerza al tejido a pegarse contra las molduras onduladas de la cha- 
pa lo que produce una agitación intermitente, la cual juntamente con el efec- 
to de pulverización, da una acción intensa de lavado. El tejido pasa segui- 
damente por dos rodillos guía de acero inoxidable antes de ser sometido a un 
segundo lavado entre la otra pared del compartimento y el segundo sistema 
de toberas de pulverización. 
Una fotografía. 
66.102 
SELIGMANN, H. - Nuevo principio de lavado empleado en el pretratamien- 
to. - MELLIAND TEXTILBERITCHE, Diciembie 1964, n.' 12, página 
1361-1362. 
El dispositivo descrito hace penetrar el baño de 1av:ido bajo presión a tra- 
vés del tejido enrollado sobre un tambor perforado capaz de recibir los cilin- 
dros teniendo hasta 160 cm. de diámetro. El autor, seriala un efecto de lava- 
do intenso con un debil consumo de agua )7 de detergentes, gran regularidad 
de lavado, incluso en los orillos, la posibilidad de tratar con tensión regulable o 




REISS, J. - Experiencia reciente en el lavado de la lana. - SPINNER, WE- 
BER, TEXTILVEREDLUNG. - Diciembre 1964, n.' 12, pág. 1266-1269. 
Un lavado defectuoso de la lana puede conducir a dificultades en la hila- 
tura y en la tintura. Comparación de diferentes sistemas y máquinas utilizadas 
actualmente para esta operación: sus particularidades. P oblemas fundamenta- 
les presentados por este lavado. Descripción detallada de un lavado alcalino 
correspondiente a una lana merino de calidad media en leviatán, en cinco 
compartimientos con efecto de contracorriente. 
Bibliografía. 
677.3 - Blanqueo 
66.104 
GUENTER, H. - El blanqueo de fibras sintéticas en forma de mezclas. -- 
SPINNER, WEBER, TEXTILVEREDLUNG, Abril 1965, n." 4, pág. 372-376. 
Refiriéndose a fórmulas ensayadas el autor dá consejos prácticos concer- 
nientes a las operaciones de limpieza preparatoria, de blanqueo y de blanqueo 
óptico de las mezclas de fibras poliamídicas, de poliéster y de poliacrilonitrilo 
con lana o fibras celulósicas. 
Un cuadro. 
677.4 - Tintorería 
66.105 
PERKINS, CHANCE Y REEVES. - La tintura y apresto en una sola opera- 
ción. - TEXTILE INDUSTRIES, Diciembre 1964, n.' 12, pJg. 109-111-113- 
116. 
Este estudio describe la aplicación simultánea de diepóxidos (butadieno 
diglicidil-éter de 1.4 butanodiol y Eponita 100) y de colorantes reactivos (del 
tipo dicloro-tiazina) a escala de laboratorio y en una planta piloto. La influen- 
cia de estos tratamientos sobre las propiedades del tejido (ángulo de recupern- 
ción, aumento de peso, resistencia a la rotura, etc.) viene indicada mediante 
valores numéricos en unas tablas. 
Bibliografía. 
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66.106 
THORNTON, D. B. - Colorantes ácidos y metalizados. - AMERICAN 
DYESTUFF REPORTER, Marzo 1965, 407, pág. 30-37. 
La primera parte del artículo es una exposición de las características de 
estos colorantes. En la segunda parte el autor pasa revista a las fibras que 
pueden ser teñidas por estos productos, la tercera parte trata de los procesos 
seleccionados para combinar estos colorantes con la fibra: tintura a la contí- 
nua de la lana en borra, en un equipo de lavado y por lote, en cuba, tintura 
del Nylon por fulardado, etc. Descripción de los procesos y modos operato- 
rios indicados. 
Siete esquemas. Dos cuadros. 
66.107 
ELLIS, J. R. - La tintura de los tejidos de algodón/poliéster con mezclas de 
colorantes tina y dispersos. - AMERICAN CYESTUFF REPORTER, Marzo 
1965, n.O 7, pág. 26-29. 
Exposición de las investigaciones hechas para seleccionar los colorantes en 
relación a su mezcla. Necesidad de una selección rigurosa de los primeros, 
teniendo en cuenta la intensidad e igualdad de la tintura obtenida. Dificultad 
menor en la selección de los colorantes dispersos, en los que la influencia so- 
bre la fibra de algodón desde el punto de vista de matiz y solidez, es me- 
nos importante. Consideraciones sobre las temperaturas de fijado a observar 
para los colorantes dispersos. Condiciones de aplicación de esta técnica. 
Cuatro cuadros. 
66.108 
STRELECKY, 1. - Racionalización de las técnicas de tintura de las fibras de 
poliamida. - THE DYER, Marzo 1965, n.O 3, pág. 390-396. 
La comparación de propiedades y líiliites de aplicación de colorantes de 
diferentes clases, ha hecho constatar que tres de ellos, dan los mejores resul- 
tados en sus intensidades de matiz respectivas. Sacando provecho de las carac- 
terísticas más favorables de cada uno de ellos, se puede establecer un sistema 
racional para la tintura de las fibras de poliamida, permitiendo obtener, con 
métodos simples, matices de cualquier intensidad, atenuación máxima del ba- 
rrado y una solidez a la luz suficiente. 
Dos diagramas. Tres cuadros. 
66.109 
Problemas de enrollado en la tintura en plegador. - TEXTIL INDUSTRIE, 
Marzo 1965, n.O 3, pág. 208-210. 
Estos roblemas pueden ser resueltos, por el empleo de una máquina de 
enrollar a f ancho en la que las características de funcionamiento representan 
algún progreso en este campo: arrastre directo del eje del árbol del plegador 
a una velocidad de unos 45 m/min., dispositivo de regulación de la tensión 
del tejido y alineacióil de los bordes de éste en el armazón de alimentación, 
cuba de inmersión con dispositito de escurrido para alimentar el exceso de 
solución de baño, etc. Se describe también otra máquina, destinada al enro- 
llamiento de géneros de punto y de tejidos elásticos en cadena con sistema en- 
rollador, funcionando sincronizadamente con el cilindro alimentador. 
Cinco fotografías. Un esquema. 
66.110 
Método rápido de tintura de lana. - TEXTILE RECORDER, Abril 1965, nú- 
mero 985, pág. 65-68. 
Descripción de las condiciones de aplicación de esta técnica, basada en IR 
observación según la cual todos los tipos de colorantes ácidos y por mordenta- 
do al cromo, generalmente utilizados con la lana, dan tonalidades unidas y 
sólidas en una zona de pH de 3,6-4,2 y a temperaturas inferiores al punto de 
ebullición en presencia de un 1 % de un cierto tipo de detergente no iónico. 
66.111 
MAYER, V. - La tintura Thermosol de fibras de poliacrilonitrilo puro y oi 
mezcla con las fibras de poliéster. - MELLIAND TEXTILBERICHTE, Ma- 
yo 1965, n.' 5, pág. 500-503. 
En las condiciones normales de tintura Thermosol (alrededor de 60 segun- 
dos a 200°C.) no se observa ninguna degradación notable de la fibra de po- 
liacrilonitrilo. Los ensayos han demostrado igualmente que los colorantes Ba- 
slicril son perfectamente apropiados para esta técnica. La combinación de uri 
agente de dispersión no iónico con un agente aniónico permite obtener sobre 
esta fibra tintura Thermosol brillantes, así como un agotamiento del coloran- 
te y solideces satisfactorias. Datos para obtener una tintura Thernlosol óptima 
de mezclas de poliacrilonitrilo - poliéster. 
Tres gráficas. Bibliografía. 
66.112 
HALL, A. J. - Sobre la tintura del polipropileno. - TEXTILE WORLD, Fe- 
brero 1965, 11.' 2, pág. 109, 110, 112, 114. 
Esta tintura plantea actualmente problemas al tintorero, en el sentido de 
colocarle delante de gran número de colorantes, agentes auxiliares y procedi- 
mientos: empleo de colorantes satisfactorios, con el polipropileno isotáctico 
no modificado, tratamiento de la fibra después del hilado para darle puntos 
de recepción del colorante; modificación de Iti fibra por inclusión de agentes 
de recepción del colorante (sales metálicas, éteres de celulosa, acrilatos, etc.) 
en la masa de fusión de hilado. 
66.113 
IHLERT, J. - La tintura de los hilos elastóineros de Vvrene. - MAN-MADE 
TEXTILES, Marzo 1965, n.O 489, pág. 49, 51, 53, 55. 
Estos hilos, que se presentan en forma de inonofilamenitos de diferentes 
deniers con o sin hilos de cubertura, tienen n~uchos puntos comunes con los 
hilos de Lycra. Producción de estos hilos. Prevención del amaiilleamiento. Téc- 
nica de lavado y fórmulas. Blanqueo. Tintura de estos hilos y de sus 1nezcl:is 
con otras fibras: poliamidas, algodón, poliéster y fibras acrílicas. 
Dos fotografías. Cuatro esquemas y diagramas. Dos tablas. 
66.114 
KAISER, ST. - La tintura de mezclas de fibras poliamida y poliuretano. - - 
S. V. F., Marzo 1965, n." 3, pág. 140-148. 
Consejos prácticos sobre la tintura de mezclas de fibras poliamida v poli- 
uretano con colorantes dispersos, ácidos, batán, de complejo metálico, al cro- 
mo. Fórmulas de tintura apropiadas para los tejidos de corsetería y de baño. 
Seis láminas en colores. Microfotografía. Dos diagramas. 
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66.115 
BRAUN, M. D. - La tintura de artículos elásticos de hilos Spandex "Lycra" 
mezclados con fibras de poliamida o celulósicas. - S. V. F., Marzo 1965, 
n.O 3, pág. 153-160. 
Consejos prácticos sobre la preparación y la tintura de los artículos de 
Lycra-poliamida y Lycra-fibras celulósicas. Descripción de diferentes procedi- 
mientos de tintura en las tonalidades claras destinadas a los artículos de cor- 
setería y de aquellos que permiten esperar una igualdad de matiz satisfacto- 
ria para los artículos de baño. 
66.116 
La tintura a la contínua de la lana y fibras acrílicas en borra. - SPINNEN, 
WEBER, TEXTILVEREDLUNG, Febrero 1965, n? 2, pág. 150. 
Descripción de una instalaciói~ utilizada para esta tintura, así como carac- 
terísticas técnicas de los distintos elementos: sistema de alimentación y do- 
sificación de la materia, sistema combinado de elaboración y de formación 
del velo, foulard, compartimiento de lavado. 
Una fotografía. 
66.117 
KUNZE, W. - LA tintura de artículos de poliéster texturados por el proce- 
dimiento de falsa torsión. - CHEMIEFASERN, Febrero 1965, n.' 2, pági- 
na 94-95. 
Se trata de operaciones de limpieza, blanqueo, blanqueo óptico y de tin- 
tura de hilos de poliéster texturados y seguidamente de la tintura de los teji- 
dos hechos con estos hilos por distintos procedimientos: en foulard, en barca 
de torniquete y a alta temperatura. Prescripciones especiales para la tintura 
en negro con colorantes Intramina pasta de los tejidos y de los hilos preci- 
tado~.  
66.118 
RUECKERT, G. - Nueva tecnología del blanqueo y de tintura de los tejidos 
de algodón en un solo baño aplicable inmediatamente a la producción. - 
DEUTSCHE TEXTILTECHNIK, Abril 1965, n.' 4, pág. 204-208. 
Después de haber examinado el procedimiento de blanqueo y de tintura 
en baños separados, el autor expone la tecnología de ejecución de estos trata- 
miento en un solo baño, en el cual se introducen sucesivamente el vehículo, los 
estabilizadores, el álcali, el peróxido de hidrógeno y el colorante. Característi- 
cas y constitución química del vehículo a emplear. Descripción de ensayos en 
laboratorio sobre dos tejidos de algodón. Medida de la pérdida de blanco y 
, 
grados de agotamiento para un cierto número de colorante. Consideraciones 
económicas sobre los dos rocesos. 
Cuatro diagramas Bibiografía. 
677 5 - Esfampación 
66.119 
Estampación de los tejidos 100 % "Terylene" que contienen hilos de filamen- 
tos tipo 500. - TEXTILE MANUFACTURER, Mayo 1965, n.' 1083, pági- 
na 115-117. 
Los tejidos que contienen hilos de Terylene tipo 500 en urdimbre y tra- 
, ma no requieren más que un tratamiento de lavado y secado antes de la es- 
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tampación. Condiciones de lavado en Jigger y fórmulas de los baños. Fórmulas 
de estampación para cada uno de los tres métodos siguientes de fijado: vapo- 
rizado a baja presión, vaporizado a alta presión, fijado técnico en seco. Selec- 
ción de colorantes dispersos utilizables. Condiciones de aplicación de cada uno 
de estos métodos. 
Un cuadro. 
677.6 - Aprestos 
66.120 
GOTTSCHALK, K. H. - Los métodos de calentamiento de los secadores en 
el apresto textil y su grado de rendimiento térmico. - h4ELLIAND TEXTIL- 
BERITCHE, Septiembre 1964, n.' 9, pág. 1036-1039. 
Definición del grado de rendimiento térmico, fórmula de cálculo aplicable 
a los ocho métodos de calentamiento descritos: con vapor de 1 a 50 atmósfe- 
ras, con agua caliente, por circulación de aceite, con mazut directo e indirec- 
to, con gas, por aire caliente y con electricidad. Sistema de calentamiento com- 
binado. Apreciación crítica de estos métodoq de calentamiento, su adecuación 
para calentar las diferentes instalaciones en función de su grado de rendimien- 
to térmico, de sus posibilidades de regulación, de las pérdidas de calor, etc. 
Cuatro fotografías. 
60.121 
MENSCHNER, H. J. - Nuevo procedimiento de forros espuma. - MEL- 
LIAND TEXTILBERICHTE, Diciembre 1964, n.O 12, pág. 1393-1395. 
La hoja de espuma y el tejido, se someten a una tensión mínima. Una se- 
sie de calentadores a gas montados a todo lo ancho, calienta la hoja de espuma 
que se une por fusión al tejido o género de punto. Regulatiores muy amplios 
permiten adaptar la máquina descrita a diferentes calidades de artículos. 
Un esquema. 
66.122 
RIEDEL, D. - El decatizado discontinuo de tejidos de lana, mixtos y de fi- 
bras sintéticas en la máquina decatizado-abrillantado. - M. T., Marzo 1965, 
n.O 3, pág. 301-304. 
Las exigencias requeridas por un tejido, al salir de un máquina de lustrado- 
abrillantado son examinadas, mientras que se pasa revista ;i los diversos fac- 
tores que influencian las propiedades de los tejidos tratados: calor, humedad, 
tiempo de tratamiento, presión, enfriamiento. Características ,de  una instala- 
ción moderna de lustrado -abrillantado asegurando un rendimiento óptimo, 
aparatos de medida; sucesión de operaciones a efectuar según la naturaleza 
de las materias tratadas. 
Quince esquemas. Diagramas Y fotografías. 
66.123 
JACOBS, G. - Procedimiento Durogan para el apresto de :ilfombras por apli- 
cación de una capa de espuma gofrada comprimida. - TEXTILE INDUS- 
TRIE, Marzo 1965, n.' 3, pág. 210-211. 
Según este procedimiento, una capa de espuma constituida por Durogan, 
latex y un producto de carga, se aplica sobre el envés de la alfombra, de modo 
que se obtenga un espesor de 7 a 8 mm. La espuma se convierte luego en 
gel por el calor y recibe la impresión de una matriz de gofrado. La alfombra 
así tratada posee una buena adherencia al suelo, siendo inútil el encolado o 
la fijación en estado de tensión. El refuerzo de los hilos de pelo o de las he- 
bras es además asegurado por este tratamiento. 
66.124 
MERCKENS, HEIMBACH. - La protección de la lana en los tejidos de fiel- 
tro. TEXTIL PRAXIS, Marzo 1965, n.O 3, pág. 231-234. 
Se trata principalmente de fieltros tejidos, utilizados en la industria del 
papel y de la viscosilla, que requieren ser aprestados con cuidado para pro- 
tegerlos contra las variaciones de tem eratura, el uso mecánico, las degrada- 
ciones químicas y microbiológicas, a ! as cuales están expuestos. Examen de 
los diferentes rocedimientos utilizados para esta protección: aplicación de 
benzo uinona, Pormolización ácida, apresto resinico, etc. 1 Oc o fotografías. Dos esquemas. Bibliografía. 
66.125 
La automatización en el apresto. - MELLIAND TEXTILBERICHTE, Enero 
1965, n.O 1, pág. 99. 
Problemas prácticos, inherentes al depósito de productos de apresto sobre 
los tejidos. Limpieza de los recipientes y canalizaciones. Otros inconvenientes 
perjudiciales en la racionalización de las operaciones de apresto, medios de 
evitarlos. 
66.126 
FELDTMAN. Mc. PHEE, MORGAN, PARNELL. - Tratamiento inencogi- 
ble de la lana en contínuo empleando permanganato y una sal. - TEXTILE 
MANUFACTURER, Enero 1965, n.O 1081, pág. 3-5. 
Este tratamiento puede ser aplicado a las cintas de carda y a las cintas 
. peinadas. Puede ser efectuado en una alisadora modificada en las condiciones 
descritas. Condiciones del tratamiento. Control de la cinta tratada. Tintura de 
la lana tratada. Este tratamiento es simple, de fácil control, poco costoso; no 
afecta al tacto y confiere un ligero blanqueo a la lana. Muchas sales se pueden 
emplear para intensificar la acción del permanganato: cloruro, nitrato, o sul- 
fato sódico. 
Un esquema. Una tabla. Bibliografía. 
66.127 
El apresto de las materias textiles spandex. - TEXTILE PRAXIS, Febrero 
1965, n.O 2, pág. 174-177. 
Las fibras spandex son, desde el punto de vista químico, compuesto de 
poliuretano. Su apresto requiere el empleo de concentraciones, temperaturas 
y alargamientos lo más débiles posibles, y tiempos de aplicación reducidos. 
Los diferentes tratamientos de apresto son descritos por seis especialistas que 
examinan la cuestión bajo sus diversos aspectos, y dan parte de sus expe- 
riencias. 
66.128 
THONIG, W., y SCHMIDT, G. - El tratamiento elástico de los tejidos de 
fibrana viscosa. - S. V. F., Marzo 1965, n.O 3, pág. 185-197. 
Se refiere a un tratamiento elástico de la trama de los tejidos de fibrana 
viscosa por mercerizado sin tensión. Además de la acción del hidróxido sódi- 
co sobre el carácter y la resistencia a la ruptura de la fibrana viscosa, el au- 
tor estudia la influencia de la reticulación revia de la fibra, la concentrct- 
ción de hidróxido sódico, la temperatura y f a duración del tratamiento sobre 
el encogimiento. Se indican juntamente las propiedades tecnológicas de los 
tejidos así tratados. 
Seis microfotografías. Once diagramas. Dos tablas. Bibliografía. 
66.129 
BURGESS, E. - El forrado de espuma de los tejidos. - TEXTILE MERCU- 
RY, Marzo 1965, n.O 3.922, pág. 59-60. 
Breve exposición del rocedimiento de aplicación por laminación de la es- K puma sobre el tejido ad erido por fusión, y procedimiento "sin espuma", es 
decir, por larninación de un tejido igualmente adherido por la llama, sobre 
otro tejido. En un tercer sistema, un adhesivo es extendido sobre el tejido, 
por medio de un rodillo inductor. Se hace mención de una máquina que per- 
mite emplear los dos primeros procedimientos. 
Un esquema. 
66.130 
BRUNSWICK, R. - Tejidos con forro de espuma. - TEXTIL PRAXIS, Junio 
1964, n.O 6, pág. 606-610. 
Se trata de la introducción de la utilización de tejidos forrados de espu- 
ma, en la industria lanera. Tejidos aptos para recibir este tratamiento y tipos 
de es uma utilizados. Breve comentario sobre las técnicas de inducción. Pro- 
pieda a es de los tejidos formados de espuma. Futuras utilizaciones. Considera- 
ciones económicas: producción y precio. Introducción en el mercado lanero. El  
autor concluye diciendo que la industria lanera tendrá interés en proceder a 
investigaciones con vistas a la producción de tejidos particularmente apropia- 
dos a este tratamiento. 
Bibliografía. 
